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An spruche 



Vorrichtung zum Herstellen, Fullen unci qegebenen falls Ver- 
schlieCen von BehSltern aus thermoplastischem Kunststoff , 
mit einer einen Strangpreflkopf zum Herstellen eines Form-', 
schlauches aufweisenden Strangpresse , mit einer daneben an- 
geordneten Fiillstation und rait einer vom Strangpreflkopf zur 
Fiillstation und zuriick bewegbaren, offen- und schlieBbaren , 
in Bewegungsrichtung geteilten Herstel lungsform fttr die Auf- 
nahme eines Stiickes des Formschlauches, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB unterhalb des Strangprefikopf es (10) 


und der Fiillstation (12) bei geoffneter Herstellungsf orm 
(13) ein Bandfdrderer (15) zum Fordern von fertigen, oben 
offenen Behaitern und eine unterhalb der Fiillstation anzu- 
ordnende Zentriereinrichtung (17) zum Zentrieren dieser BehMlter 
zwischen die voneinander entf ernten Formhaiften einbaubar sind 
und da 3 der Bandfdrderer und die Zentriereinrichtung lur den 
Einbau in die Vorrichtung unterhalb des Extrude rkopfes und der 
Fiillstation ausgebildet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
n e t , daS der BandfOrderer (15) und die Zentriereinrichtung 
(17) jeweils fUr sich oder gemeinsam als Baueinheit ausgebildet 
sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB am BandfcSrderer (15) ein in Fdrderrich- 
tung vorderer Anschlag vorgesehen ist und dafl die Zentrier- 
einrichtung (17) ein kammartiges Zentrierglied (18) hat, 
deseen Abstandhalter (21) jeweils zwischen zwei Behaiter 

(3) schwenkbar sind. 
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 

gekennze ic hnet, dafl am Bandforderer (15) in 

dessen zur Lage unterhalb der Fiillstation (12) und des Strang — 

preflkopfes (10) bestimmtem Bereich je ein Tastschalter (22, 

23) mit Zahlwerk vorgesehen , ist „ von denen einer (23) einZMhl 
werk hat. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei 
der die St rangpresse , der St rancjprefikopf und die Fiillstation 
in einer Richtung hintereinander angeordnet sind, dadurch 
gekennz eic hnet , daO unterhalb der Strangpresse 
(5) ein zweiter Bandforderer (2) vorgesehen ist, an den im 
Bereich des St rangpreflkopfes (10) der unterhalb diesem und 
der Fiillstation (12) einbaubare erste Bandforderer (15) an- 
schlieBbar ist, und daB der zweite Bandforderer ein Antriebs- 
organ (4) fur den ersten Bandforderer aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 5 mit einem Antriebsmotor fur die 
St rangpresse und mit einem Fullt richter , dadurch g e k e n n 
zeichnet, daB der Antriebsmotor (6) oberhalb des 
zweiten Bandfdrderers (2) und der FUlltrichter (7) daneLen 
angeordnet sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 5 odei 6, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB der zweite Bandf5rderer (2) mindestens 
im Bereich der Strangpresse (5) durch einen Tunnel hindurch- 
gefUhrt ist* 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet , dafl der erste Bandforderer (15) 
ein ortsfestes Stlitzglied zur lcisbaren Verbindung mit dem 
Maschinenbe tt (1) und eine Steckverbindung zum losbaren Ver- 
binden mit einem ortsfesten Teil des Bandfttrderers (2) hat. 
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Gerhard Hansen, Heerstrafle 130, 7166 Sulzbach-Lauf en 

"Vorrichtung zura Herstellen, Fallen und gegebenen falls Verschliefien 
von Behaitern aus thermoplastischem Kunststoff* 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung entsprechend dem Ober- 
begriff des Anspruches 1. 

Der yorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine solche 
Vorrichtung auch fUr das Fallen bereits hergestellter BehSlter 
geeignet zu machen , um den Einsatzbereich der Vorrichtung zu ver- 
grdflern. Diese Aufgabe wird entsprechend den Merkmalen iro Kenn- 
2eichnungsteil des Anspruches 1 erf indungsgemBB gelOst. Mit dieser 
Vorrichtung k&nnen wie ttblich Behaiter aus thermoplastischem Kunst- 
stoff hergestellt, geftlllt und gegebenen falls verschlossen werden. 
Nach dem Einbau des Bandfdrderers und der Zentr iereinrichtung 
im Bereich der Filllstation und des StrangpreBkopf es kCnnen mit 
dieser Vorrichtung auch bereits hergestellte Behaiter, insbe- 
sondere Glasf laschen, gefttllt werden* Eine solche Vorrichtung 
ist besonders dort brauchbar, wo eine Vorrichtung zum Fallen und 
VerschlieBen von Behaitern aus thermoplastischem Kunststoff nicht 
voll ausgelastet ist und daneben auch bereits hergestellte Behaiter 
gefUllt werden mQssen. Insbesondere ist die Vorrichtung 
fttr solche Betriebe geeignet, die aufier Kunst- 
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stof f-Inf usionsampullen auch Glasflasbhen insbesondere steril 
abfttllen milssen. Das Umrtisten der Maschine von dem Herstellen, 
Fttllen und Verschlieflen thermoplast ischer BehMlter zum Ftillen 
bereits hergestellter Behaiter und umgekehrt ist ver haitnismaeig 

einfach. 

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den ttbrigen 
Anspriichen, der Beschreibung und der Zeichnung. In dieser ist 
eine Vorrichtung zum Herstellen, FUllen und Verschlieflen von 
Behaitern aus thermoplast isc hem Kunststof f und zum Fallen bereits 
hergestellter Behaiter als Ausf Qhrungsbeispiel des Gegenstandes 
der Erfindung schematisch dargestellt. Es zeigen 

Fig. 1 eine Vorderansicht , 
Fig. 2 eine Draufsicht. 

Auf einem Maschinenbett 1 ist ein BandfSrderer 2 mit FSrderbe- 
wegung in Richtung des Pfeiles A angeordnet. Der Bandfdrderer 
2 hat ein Kunststof fplattenfarder band und wird standig angetrieben. 
Er steht liber den in Fig. 1 rechten Teil des Ma schinenbettes 
1 vor, damit bereits hergestellte Flaschen 3 darauf aufgebracht 
werden kttnnen oder ein Anschlufl an eine andere FSrdervorrichtung 
mSglich ist. Der Bandfdrderer 2 reicht etwa bis zur Mitte des 
Maschinenbettes 1 und hat ein insbesondere als Zahnrad ausgebildetei 
Antriebsrad 4 auf seiner in Fig. 1 linken Seite. Oberhalb des 
Bandfttrderers 2 ist mit den zu fdrdernden Flaschen 3 entsprechendem 
lotrechtem Abstand eine Strangpresse 5 angeordnet, die mittels 
eines auf ihr befindlichen Antriebsmotor s 6 antreibbar ist. Neben 
dem Antriebsmotor 6 ist ein FUlltrichter 7 fUr das Einfttllen 
von Kunststof fgranulat in die Strangpresse 5 vorgesehen. Die 
Strangpresse 5 ist auf dem Maschinenbett 1 durch eine StOtzainr ich- 
tung 8 abgestatzt, die 2usammen mit dem Boden der Strangpresse 
5 und eines im Bereich des Bandffcrderers 2 angeordneten Bodens 
einen steril haltbaren Tunnel bildet, der in Fig. i vom rechten 
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Ende des Maschinenbettes 1 bis zura Antriebsrad 4 reicht und durch 
den der Bandfflrderer 2 hindurchgef tthrt ist. Neben der Sttttzein- 
richtung 8 ist auf der in Fig. 2 unteren Seite ein Steuerschrank 

9 auf dem Ma schinenbett 1 angeordnet. 

Mit der Strangpresse 5 ist ein StrangpreBkopf 10 verbunden, der 
vier nach unten gerichtete MQndungen 1 1 fOr den Austritt je eines 
thermoplastischen Schlauches aufweist. Die Strangpresse 5 und 
der StrangpreBkopf 10 sowie die MQndungen 11 sind in Richtung 
des Pfeiles A hintereinander angeordnet. In FGrderrichtung des 
Pfeiles A befindet sich neben dem StrangpreBkopf 10 eine Fail- 
station 12, die zum FUllen von jeweils vier nebeneinander ange- 
ordneten Flaschen ausgebildet ist. 

Unterhalb des StrangpreBkopf es 10 und der Fttllstation 12 ist 
eine Her st el lungs form 13 angeordnet, die durch eine senkrechte 
Ebene in Richtung des Pfeiles A in zwei jeweils vier Formnester 
aufweisende FormhMlften geteilt ist. Jede der Herstellungsform- 
haiften ist raittels Arbeitszylindern senkrecht zur Richtung des 
Pfeiles A bewegbar. Die Her st el lungs form 13 ist im gesamten mittel 
mindestens eines Arbeitszylinders vom StrangpreBkopf 10 zur Filll- 
station 12 und zuriick bewegbar. In der einen Endlage liegen die 
vier Formnester unter den vier MQndungen 11 des StrangpreBkopf es 

10 und in der anderen Endlage der Herstellungsform liegen deren 
vier Formnester unter den FOlldQsen der Fttllstation 12. Diese 
ist auch im Zusammenwirken mit der Herstellungsform 1 3 zum Auf- 
biahen von heiBplastischen Kunst stof f schlauchstQcken ausgebildet, 
die von der Herstellungsform 1 3 vom StrangpreBkopf 10 abgenommen 
werden. 

Der Herstellungsform 13 ist in Richtung des Pfeiles A eine F5rder 
vorrichtung ftir von dieser ausgeformte, gefUllte und geschlossene 
BehMlter nachgeschaltet , die bis unterhalb die unter der Fttll- 
station 12 befindliche Herstellungsform 13 reicht und der ein 
Querf&rderer 14 angeh&rt, der mit einer Vorrichtung zum Entfernen 
von an den Flaechen befindlichen Butzen oder dgl. verbunden ist. 
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Dei geQffneter Herstellunqsform 13 j :!t in den Raum unterhalb des 

Stranqpreftkopfes 1Q und der Fullstation 12 ein an den Bandforderer 

2 in dessen FSrderr ichtung anschl ieBender zweiter Bandforderer 

15 einbaubar, der als eine Baueinheit ausqebildet ist, die in 

an. Maschinenbett 1 angeordnete Auf nehmungen einer Au f nahmee in r ich- 

tung einsetzbar ist. Der in Verlanqerung des ersten Bandfarderers 

2 angeordnete zweite Bandforderer 15 ist gleich wie der erste 

Bandforderer 2 ausqebildet und von diesem fiber das A ,.c riebsrad 

4 antreibbar, das Qber ein Zwischenrad 16 mit einem am Bandforderer 

15 in Fig. 1 rechts da-rgestell ten Ant riebsrad zusammenwirkt , welches 

eine langs des FOrderers 15 angeordnete Antriebskette antreibt. In 

eingebautem Zustand des Bandforderers 15 kammen die beiden als 

Zahnrader ausgebi ldeten Antriebsrader 4 und 16 miteinander, so 

dafl die FQrdergeschwindigkeit des Bandforderers 15 der Forderge- 

schwindigkeit des Band fSrderers 2 entspricht. Der Bandforderer 

15 ragt auf der in Fig. 1 linken Seite Uber das Maschinenbett 

1 etwa so weit wie die Quer fOrdervorrichtung 14 vor. Zwischen den 

beiden Forderern ist eine BrUcke vorgesehen. 

Unterhalb der FUllstation 12 ist eine Zentriereinr ichtung 17 (Fig. 
2) vorgesehen, die am Bandforderer 15 oder an einer Aufnahmeein- 
richtung des Maschinenbettes 1 angebracht werden kann. Die Zentrier- 
einrichtung 17 hat eine parallel zum Forderband des Bandforderers 
15 angeordnete Welle 18, die Qber einen Hebel 19 mittels eines 
Arbeitszvlinders 20 betatigbar ist. An der Welle 18 sind senkrecht 
zu ihrer Achse fUnf Abstandhalter 21 derart angebracht, dafl zwischen 
lhnen Vier Flasc ^n in einem solchen Abstand gehalten werden konnen , 
dafl deren Achsen koaxial zu den jeweiligen Achsen der Fullmiindungen 
der FUllstation 12 liegen. Die Welle 18 und die Abstandhalter 
21 sind kammartig ausgebildet. in einem Abstand von den, in Fig 
2 rechten Abstandhalter 21, der dem Durchmesser von etwa dreieinhalb 
Flaschen entspricht. ist ein Tastschalter 22 angeordnet. Bin ent- 
sprechender, ein Zahlwerk aufweisender Tastschalter 23 befindet 
sich etwa in der Mitte zwischen den beiden in Fig. 2 rechten Ab- 
standhaltern. im Bereich des StrangnraBkopfes 10 und der FUllstation 
12 ist lungs .des Bandforderers 15 eine seitliche Ftthrungsschiene 
vorgesehen. 
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Mit der den Bandfbrderer 15 und die Zentriereinrichtung 17 auf- 
weisenden Vorrichtung k5nnen von einer nicht dargestellten Glas— 
f la sc henwa schma schine stammende Flaschen 3 flber den Bandf&rderer 

2 der Fii 11 station 12 zugefuhrt werden. Hierbei ist die Steuer- 
einrichtung zum Herstellen, Fullen und VerschlieBen von Behaitern 
aus thermoplastischem Kunststoff so weit blockiert als entspreclien- 
de Funktionen nicht f(ir das Fallen bereits hergestellter Flaschen 

3 gebraucht werden. Eine solche Blockierung kann beim Einbau 
des Band for der ers 15 und/oder der Zentriereinrichtung 17 selbst- 
tcitig vorgenommen werden. 

Auf dem BandfSrderer 2 werden die Flaschen 3 in Richtung des 
Pfeiles A bewegt und auf den BandfBrderer 15 ttbergeben. Beide 
Bandfdrderer sind standig in Betrieb. Von den unter der FQ11 station 
12 befindlichen Flaschen wird jeweils die vorderste Fl asche durch 
ein im Bereich des in Fig. 2 linken Abstandhalters 21 angeordnetes 
und aus der Fdrderbahn des BahnfBrderers 15 entfernbares Anschlag- 
glied angehalten. Sobald von dem Tastschalter 23 vier Flaschen 
gezahlt sind, wird die Welle 18 der Zentriereinrichtung 17 mittels 
des Arbeitszylinders 20 angetrieben und zwischen den vier 
Flaschen wird mittels der dazwischen einschwenkbaren Abstandhalter 
21 ein Abstand derart eingestellt, dafl die Flaschen jeweils ko- 
axial zu den ihnen zugeordneten MQndungen der Ftillstation 12 
angeordnet sind. in dieser Stellung wird mittels eines Schalters 
die FUllung freigegeben. Die Flaschen werden dann gefUllt. Wenn von 
dem Tastschalter 23 wiederum vier Flaschen gezMhlt sind, so gibt 
die Zentriereinrichtung 17 die inzwischen gefttllten Flaschen 3 
frei und die nachsten vier leeren Flaschen warden unter die Full- 
station 12 gefdrdert und wie vorstehend beschrieben ausgerichtet . 
Der Bandfttrderer 15 fbrdert die gefUllten Flaschen zum Schlieflen 
weiter. Es k&nnen auch Kunststof f-Flaschen gefUllt werden. 
Wenn Sterilgut abgefttllt werden soil, so kann der in der Sttitz- 
einrichtung 8 bofindliche Tunnel steril ausgebildet aein und 
an der FU11 station kann eine Sterilisiereinrichtung 24 (Fig. 1) 
vorgesehen sein, aus der sterile Luft ausstr&mt, welche die 
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Mundungen der FUlleitungen und die oberen Offnungen der Flaschen 
3 umspiilt. Die Mundungen der FUlleitungen der Fullstation 12 
konnen heb- und senkbar ausgebildet sein. Der Fullstation 12 
kann ein mit steriler Luft gefiillter Tunnel folgen. 

Wenn mit der Vorrichtung gefullte und geschlossene Kunststof fbe- 

haiter hergestellt werden sollen, so werden der Bandforderer 

15 und die Zentriereinr ichtung 17 entfernt und die Steuereinrich- 

tung wird so eingestel It , daB von der Herstel lungsform 13 aus 

den Mundungen 1 1 des StrangpreBkopf es 10 austretende Schlauch- 

stucke aufgenommen und unter die Fullstation 12 gebracht werden. 

Im Beteiche dieser Fullstation werden die heiBplastischen Schlauch- 

stucke aufgeblaht, die hierdurch gebildeten BehSlter gefullt 

und in einem Arbeit sgang verschlossen. Beim Offnen der Herstellungs- 

form 13 fallen die geschlossenen Behalter 15 nach unten und werden 

ttber die Querforderung 14 aus der Vorrichtung entfernt. 

FUr den einfachen Ein- und Ausbau des Bandf orderers 15 weist dieser 
im Bereich seines in der Zeichnung linken Endes eine nach unten 
ragende und mit dem Maschinenbe tt 1 leicht befestigbare und leicht 
losbare ortsfeste Stutze sowie an seinem rechten Ende eine mit 
einem ortsfesten Teil des Bandf orderers 2 zusammenwirkende , eben- 
falls leicht einsetzbare und leicht losbare Steckverbindung auf. 

Die Zentriereinrichtung kann auch als Schhecke ausgebildet sein, 
wie sie bei Etikettiermaschinen Ublich ist. Die Fullstation kann 
zum FUllert von mehr oder weniger als vier Flaschen ausgebildet sein. 
Anstelle des Hebels 19 kann cine Zahnstange verwendet werden. 
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